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大多数304不锈钢材料表面比较光滑图1-2：

很多涂装企业都遇到过一个问题，就是304材料做喷涂后，用宽胶带贴在零件表面一撕----喷涂的材料被
掑下来了，露出304基材，，，通俗讲就是喷涂的不够牢靠，表面吸附力不够强，这个方法也是很多地方
检验喷涂效果好不好的土方法之一。图3

一般情况下304材料喷涂须要以下流程：

1、前处理：

除掉工件表面的油污、灰尘、锈迹,并在工件表面生成一层抗腐蚀且能够增加喷涂涂层附着力的“磷化层
”.主要工艺步骤：除油、除锈、磷化、钝化.工件经前处理后不但表面没有油、锈、尘,而且原来银白色
有光泽的表面上生成一层均匀而粗糙的不容易生锈的灰色磷化膜,既能防锈又能增加喷塑层的附着力.2、
静电喷涂

将粉末涂料均匀地喷涂到工件的表面上,特殊工件（包含容易产生静电屏蔽的位置）应该采用高性能的静
电喷塑机来完成喷涂.工艺步骤：利用静电吸附原理,在工件的表面均匀的喷上一层粉末涂料；落下的粉末
通过回收系统回收,过筛后可以再用.3、高温固化

将工件表面的粉末涂料加热到规定的温度并保温相应的时间,使之熔化、流平、固化,从而得到我们想要的
工件表面效果.工艺步骤：将喷涂好的工件推入固化炉,加热到预定的温度（一般185度）,并保温相应的时



间（15分钟）；开炉取出冷却即得到成品.提示：加热及控制系统（包括电加热、燃油、燃气、燃煤等各
种加热方式） + 保温箱体=固化炉.4、装饰处理：

使经过静电喷涂后的工件达到某一种特殊的外观效果如：各种木纹、花纹、增光等.工艺步骤：罩光；转
印等处理工艺 .喷塑也就是我们常讲的静电粉末喷涂,它是利用静电发生器使塑料粉末带电,吸附在铁板表
面,然后经过180～220℃的烘烤,使粉末熔化黏附在金属表面,喷塑产品多用于户内使用的箱体,漆膜呈现平
光或哑光效果.喷塑粉主要有丙烯酸粉末、聚酯粉末等.图4

那么通过以上流程，很显然可以看出，304不锈钢材料表面的粗糙度决定着喷涂的效果如何，有一定的粗
糙度才可以得到可靠的表面附着力。

前处理过程中的除油、除锈、磷化、钝化这个过程有一定的效果，但要想效果更好，恐怕还是差很多，
原因：除油、除锈、磷化、钝化基本上对304表面没有什么大的改变能力，除油除锈只是清洗的一种，而
磷化和钝化主要作用是防锈，其讲究不改变零件的尺寸、颜色以及性能。在前几章的案例中有讲过。那
么改变表面粗糙度自然有限，

那么什么方法更好一点？酸洗！对，做不锈钢酸洗即可。图5

不锈钢做酸洗处理可以让光亮的304不锈钢表面呈现出哑白色并且有粗糙的触感。如图6

达到上面这样的外观就可以直接做喷涂而且吸附能力会比较好。

喷涂，图7

不锈钢酸洗方法对于不锈钢零件在生产成形、组装、焊接等过程中产生的锈迹、焊斑、黑色和黄色玩固
氧化皮等可以快速清除并转变为银白色，适用于SUS300系列（SUS303、304、316、316L等）奥氏体不锈
钢如：不锈钢压力容器、石油输送管道、印染设备、核电部件、制冷设备系列产品，处理后的零件表面
和酸洗钝化效果一致均呈漂亮的银白色（呈哑光色）。

酸洗时须要注意：

1.控制好浸泡时间，过短可能不均匀，效果差，图8图9：

2.须要配合酸洗促进剂进行反复添加才能让使用寿命更长

工艺流程（可根据实际情况增减）：

脱脂--漂水--酸洗--二次流动清水漂洗--中和—冲水一烘干（晾干）一包装

处理完成效果还是很好的，图10

废水处理按常规中和处理操作即可，

好了，用以上方法来增强喷涂吸附效果仅代表我个人经验和看法，仅供参考，欢迎一起探讨。搜索凯盟



化工章光伦查看更多精彩内容及解决方案！
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